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Beacfireibuna 

Uie Erfindung betrifft ein Verfahren zum Justie- 
ren yon blattfe^efgrtiggn Teiten. insbesondere 
von elnseltig eingespannten Kontalctfedem, 
durch Auslenkung des frelen Federendes mittels 
nur auf eine 8ette der Feder einwirkender lokaler 
Erwarmung oder lokaler Aufschmetzung. z. B. 
durch Laserstrahlen. 

In fast alien elsktrischen Gerdten werden Kon- 
talctfedem venA/endet, deren Kontaktkrsft oder 
Kontaktweg bestimmten Bedingungen unteriiegt. 
Je komplizierter die Aufgaben der Gerate eind. 
umso h6her sind die Anforderungen an die Ein- 
haltung der vorgegebenen Bedingungen. Dabel 
kann fur eine bestimmte Kontaktfeder zwar eine 
Kontaktkraft bzw. ein Kontaktweg In einer 
bestfmmten Zelt durch eine bestimmte Auslenk- 
kraft vorausberechnet warden. Die tatsichllche 
Einhaltung der vorausberechneten Werte hSngt 
aber sowohl von den nicht beeinfluBbaren Mate- 
. rlalkonstanten, ats auch von den nur zum Teil 
beeinfluBbaren Fertigungstoleranzen ab. Ea l&Bt 
sich daher nicht vermeklen, bestimmte ge- 
forderte Bedingungen durch einen nachtrig* 
lichen Justiervorgang zu erfullen. 

Dies geschteht im allgemetnen durch Blegen 
Oder Stauchen von Teilen Oder durch Elnstellung 
an besonderen hierfur vorgesehenen Verstellele- 
menten (klemm- und lOsbare Gewinde- und Ketla- 
nordnungen, Elnstellung en Schraub- 
verbindungen mit Langtoch usw.). 

In der DE-A-2918100 ist ein Verfahren zum 
beruhrungslosen automatisierten Justieren 
feinwerktechnischer QerSte, Insbesondere Kon- 
taktfedern» beschrieben und dargestelft. Nach 
diesem Verfahren wird bei den zu justlerenden 
Teilen ein definierter Verzug durch eine drtllche, 
dosierte Wdrmeaufbrfngung, z. B. durch Laser- 
strahiung ohne Kraft, erzielt Bne Justage In 
beide Richtungen ist dabel al»r nur durch bei- 
dseitige Laserbestrahtung mdgllch. 

Der Erfindung Itegt die Aufgabe zugrunde. das 
eingangs definierte Verfahren so welter zu ent- 
wickeln, daB auch bei nur auf eine Seite des zu 
justlerenden Teiles einwirlcender Erw&rmung ein 
Abgtelch in belden Richtungen ermdglicht wird. 
Diese Aufgabe wird dadurch getfist, cteB zur 
Justierung in beiden Richtungen das Federende 
mIt in die entsprechende Richtung wirkenden 
Kr&ften belastet wird. 

Der wesentliche Vorteil der Erfindung liegt 
darin begrundet. daB sich damit auch Retalsteile 
]u8tleren lassen, die wegen des mechanlschen 
Aufbaus nur von einer Seite twstrahlt werden 
konnen. Justierverfahren, die etnen Abgleich in 
beiden Richtungen ermoglichen, sind den nur 
elnselttg wirkenden Qberiegen, da sie nicht den 
100%-Abgiek:h aller Telle erfordern. 

ZweckmaBige Welterbildungen der Erfindung 
sind in den Unteranspruchen enthalten. 

Die Erfindung wind anhand der Figunen 2 und 3 
an einem AusfOhmngsbe^lel zur Justierung von 
Kontaktfedem erl&utert. Es zeigen : 

Figur 1 Federjustierung mit einseltiger la> 



sert}estrahtung. 

Figur 2 Federjustierung nach Flgur 1 mIt vor- 
belastetem Federende und 
Rgur 3 Federjustierung nach Figur 1 mit un- 
5 be)estetem» ntedergehaltenem Federende. 

In den FIguren ist mit 1 eine Kontaktfeder 
bezeichnet, die in einer Haltevonrichtung 2 einsei- 
tig eingespannt ist. Mit dem Pfeil 3 ist schema- 
tlsch die Richtung einer einseitigen laserbe- 

W strahiung angedeutet In der Flgur 2 tet das freie 
Federende mit einer Kraft P vorbelastet. Nach der 
Darstellung in der Figur 3 wird das freie Fede- 
rende mit elnem AnschlagJUjiiedergehalten. Die 
gestrlchelten Unien 5 zeigen die Auslenkung der 

15 Feder allein infolge der Lasert)e3trahlung. 

Die Justierung mit einem l^erstrahl 3 bringt 
tmmer nur eine Auslenkung in Richtung des 
einfallenden Laserstrahtes. Wenn zusatziich eine 
Kraft (Figur 2) angreift, wird die Auslenkung ab- 

20 geschwdcht bzw. ab einer bestimmten Kraft die 
Hubrichtung umgekehrt. Wenn dabel die zusatz- 
tiche Kraft entgegen der Einwirkung der Strahl- 
richtung angreift, wird die Auslenkung verstarkt. 
Als zusdtzlich wirkende Knaft konnen z. 8. ein 

2S Anschlag (Rgur 3) oder die berets vorhandenen 
Gegenkontakte ausgewertet werden. Die Krdfte 
k6nnen at>er auch durch einen Kraftgeber z. B. 
KraftmeBdosenr Fedenwaagen usw., aufgebracht 
werden. Auf diese Weise ist dann eine Automatic 

30 sierung mdglich, da in Abhangtgkeit der Kraft- 
oder Weganzeige die l^erteistung bzw. Lasere- 
nergie, die Einwirkstelle des Lasers, die Gr6B& 
der zusdtztich angreifenden Kraft und der Angriff* 
spunkt der zusatziich angreifenden Kraft ge- 

3$ andert warden kdnnen. Eine Kombination dieser 
Auswahlpunkte ist mogtich. 

Der Abgtelchvorgang kann z. B. iterativ er« 
folgen, das hei^, durch ein allmahllches Heranta- 
sten an den gewunschtsn Wert. Der MeQwert muB 

40 nicht in der Abgieichtage des Teiles erfaBt 
werden. 

Durch die verschledenen Geometrien der auf- 
gebrachten Enivarmungs- Oder Schmetzzonen. z. 
B. Qberlappte Schmelzzonen, Schmelzzonen 
45 quer zur Feder, iings der Feden^nder oder In 
beiiebiger anderer Anordnung, konnen unter^ 
schiedllch starke Verformungen der Feder 
hervorgerufen werden. 

60 

Patentanepruche 

1. Verfahren zum Justieren von blattfederartl- 
gen Teilen, insbesondere von einseitig ein- 

55 gespannten Kontaktfedem* durch Auslenkung 
des frelen Federendes, mittets nur auf eine Seite 
der Feder einwirkender, lokaler Erwfirmung oder 
lokaler Aufschmelzung. z. B. durch Laserstrahlen 
(3), dadurch gekennzeichnet, daB zur Justierung 

€0 in beiden Richtungen das Federende mft in die 
entsprechende Richtuno wirkenden Krdften (?) 
belastet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
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kennzeichnet daS Auflage- oder VorspannkrStte 
(4) als wirksame Krifte zum Justieren au$ge- 
wertet warden. 

3. Verfahren nach den Anspruchon 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnsft, da3 zur Automaiisie- 
rung des Veriahrens eine Kraft- Oder Weg- 
messung vorgenommen wird. 



Claims 

1. A process for adjusting leaf-spring like com- 
ponents, in particular contact springs which are 
clamped at one end, by deflecting the free end of 
the spring, by means of local heating operating 
on one side of the spring only, or by local 
softening, e. g. by laser beams (3), characterised 
in that for adjustment in either direction the 
spring end is loaded with forces (P) which have 
an effect in the appropriate direction. 

2. A process as claimed in claim 1. character- 
ised in that bearing or initial pre-stressing forces 
(4) are evaluated as effective forces for adjusting. 

3. A process as claimed in claims 1 and 2. 
characterised in that a measurement of force or 



travel is carried out for the automation of the 
process. 



5 Revendications 

1. Proc^de pour ajuster des pieces du genre 
ressort ^ tames, notemment des ressorts de 
contact fixes d'un cote par senrage, par deviation 

10 de I'extremi^ libre du ressort, au moyen d'un 
chauffage localise ou d'une fusion localisee. par 
example k t'alde d un talsoeau laser (3), agissant 
uniquement sur une face du ressort, caracterise 
par Is fait que pour reallser I'ajustement dans les 

IS deux directions, on charge Textremit^ du ressort 
avec des forces (P) agissant suivant ta direction 
correspondante. 

2. Precede suivant ta revendtcation 1, caracte- 
rise par te fait que des forces (4) d'application ou 

20 de precontralnte sont dvalutes en tant que forces 
actives pour Tajustement. 

3. Precede suivant les revendications 1 et 2, 
caracterise par le fait que pour rautomatisation 
du procede, on execute une mesure de force ou 

25 de deplacement. 
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Description 

The inveniion concerns a method for adjustmcDt of leaf-spiing-like components, 
especially contact springs clamped on one side by deflection of the free spring end by means of 
loca} heating. »cting only on one side of the spring or locql molting, for example, by a laser 
beam. 

In nearly all alectrical devices. Contact springs are used, whose contact force or contact 
path is subject to specific conditions. The more complicated the task of the device, the higher 
the requirements to maintain the stipulated conditions. For a specific contact apring, a contact 
force or contact path can be calculated beforehand in a specified time by a specific deflecting 
force. The actual maintenance of the piccalculated valve, however, depends on both raaieriaJ 
constants that cannot be influenced, and on manufacturing tolerances that Can only be partially 
influenced. It therefore cannot be avoided that the specific required conditions inu*t be met by » 
subsequent adjustment process. 

This generally occurs by bending or compression of the parts or by adjustment on special 
adjustment elements prescribed for this puipose (clampeblc and lelcasaWe thread and wedge 
arrangements, adjustments on screw coimections with an elongated hole, etc.). 

A method for contact-less automated adjustment of precision instruments, especiaJIy 
contact springs, is described and presented in DE-A-2 918 100. According to this method, a 
defined distOTtjou is achieved in the parts being adjusted by a local metered supply of heat, for 
example, by laser radiation, without force. Adjustment in both directions, however, is only 
possible -with laser radiation on both sides. 

The imdcrlying task of the inveniion is to further develop the melhod just defined so that 
an adjustment in both direcUons is made possible, also during beating acting on only one side of 
the pan being adjusted. This task is solved in that the spring end is loaded with forces acting in 
the corresponding direction for adjustment in both directions. 

The essential advantage of the invention is based on the fact that relay parts can also be 
adjusted wiOi it, which, because of their mechanical design, can only be exposed to radiation on 
one side. Adjustment methods that permit adjustment in both directions are superior to those that 
act on only one side, since they do not require 100% adjustment of all parts. 
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Expedient modification^ the invention are contained in th4©bclaim$. 

The invention is explained with refeieaca to Figui^ 2 and 3 in a practical example for 
adjustment of contact springs. In the figuies: 

Figure 1 shows a spring ac^jxistment with one-sided laser radiation, 

Figure 2 shows a spring adjustment according to Figure 1 with a preloaded spring end 

and 

Figure 3 shows a spring adjustment according to Figure 1 with an unloaded, held down 
spring end. 

In the figures, 1 denotes a contact spring, which is tightened on one side in a mounting 
device 2. The direction of a one-sided laser radiation is indicated with anow 3 schematically. 
The free spring end is preloaded with a force P in Figure 2. According to the depiction in Figure 
3, the free spring end is held down with a stop 4. The dashed lines 5 show the deflection of the 
spring merely as a result of the laser radiation. 

Adjustment with a laser beam 3 invariably only produces a deflection in the direction of 
the incident laser beam. If a force Is additionally applied (Figure 2), the deflection is weakened 
or the lifting direction reversed from a cenain force. If the additional force acts against the 
action of the radiation, the deflection i$ intensified. A stop (Figure 3) or the already present 
countercontacts can be used, for example, as additionally acting force. The forces, however, can 
also be applied by a force transmitter, for example, load cells, spring scales, etc. In this manner, 
automation is then possible, since the cited effect of the laser, the magnitude of the additionally 
applied force and the contact point of the additionally applied force can be varied as a function of 
the force or path reading of the laser power or laser energy. A combination of these approaches 
is possible. 

The adjustment process can occur itemtivcly, i.e., by gradual approach to the desired 
value. The measured value need not be recorded in the adjustment position of the part. 

Because of the different geometries of the applied beating or melting zones, for example, 
overlapping melting zones, melting zones across the springs, along the spring edges or in any 
other arrangement, deformations of different intensity of the spring can be produced. 
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